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Práce se zabývá povrchovými úpravami s aplikací na nábytkovém kování. Na kování působí 
vnější činitelé, před kterými je nutné chránit povrch výrobku. Před samotnou povrchovou 
úpravou se dělají předúpravy z důvodu očištění povrchu. Povrchová úprava se volí s ohledem 
na konečný vzhled součásti. Vybraný a popsaný zástupce je dveřní klika, na které je popsán 
postup výroby a technologický postup povrchové úpravy. 
 
 













The thesis is concerned with surface treatments with application of furniture hardware.  
Furniture hardware is interacted by outsider factors which must be eliminate by proper part of 
surface. Befor surface treatment it self part of surface have to be clean. Surface treatment is 
choose in dependence on final look of part. Selected representative is door knob and product 
and technologic procedure of surface treatment are describe in this sample. 
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 Tato bakalářská práce se zabývá nábytkovým kováním. V dnešní době je nepřeberné 
množství různých druhů základových materiálů a povrchových úprav. Jejich kombinacemi se 
dosahuje různorodých variací, kde si zákazník dokáže rozhodně vybrat tu nejlepší variantu, 
kterou požaduje. 
 Nábytkové kování musí samozřejmě zastávat svou funkci, a to: u dveřní kliky očeká-
váme dobrou manipulovatelnost a zajištění polohy dveří, u závěsů požadujeme výbornou po-
hyblivost částí nábytku, u stolové nohy přepokládáme stabilitu stolové desky, atd. 
Kromě funkčnosti je také velmi důležitý vzhled. Lidé si v dnešní moderní době vybírají vý-
robky podle různých kritérií a jedno z hlavních je právě design. Pokud se rozhodují, tak právě 
na základě tvaru a barevnosti. Vhodným designem se interiér či exteriér povznese a získá 
šarm. Jako se ženy zdobí šperky,aby více přitahovaly pozornost,tak i nábytek může získat na 
kráse vhodným výběrem kování,od jednoduchých přes luxusní až k extravagantním kouskům.  
Rozhodující může být také ergonometrie. Pokud si na danou komponentu sáhneme a nedrží se 
nám pohodlně, jistě pak zvážíme její pořízení. Např. u dveřní kliky je vhodné zvážit, zda je na 
ní dostatek místa pro celou ruku, prostor pro palec a oporu bříška, místo pro ukazováček. 
Jestli jsou tyto požadavky splněny, bude klika pohodlná pro ruku, a proto konkurence 
schopná. 
Další kritérium je cena, která se odvíjí od kvality materiálu a hlavně od kvality povrchové 
úpravy. Jestliže je povrch nějakým způsobem poškozen, ztrácí výrobek na své hodnotě, i když 
je funkce stále zachovaná. 
 Nábytkové kování může být vyrobeno z různých druhů materiálů, ať už kov, dřevo, 
keramika, plast či jejich kombinace.  
 




                       










2. Nepříznivé vlivy na výrobek [4] 
 
Časově závislé interakce kovových, plastových, dřevěných a dalších konstrukčních 
materiálů s okolním prostředím, vedoucí k jejich znehodnocování, jsou značně mnohotvárné. 
Je to dáno jak rozmanitostí materiálové složky systému znehodnocování, tak i rozmanitosti  
činitelů vnějšího prostředí. Proto se sice každá složka posuzuje relativně samostatně, ale 
komplexní posouzení se provádí obvykle systémově. 
V širším slova smyslu se znehodnocováním rozumí proces, kterým se stává předmět 
méně hodnotným nebo dokonce bezcenným.  




2.1 Koroze [1] 
Korozí se rozumí samovolně probíhající proces chemického nebo fyzikálně-
chemického znehodnocování materiálu, za působení okolního prostředí, nejčastěji kapalného 
nebo plynného. Se samovolností procesu koroze souvisí i pokles volné entalpie soustavy 
v důsledku probíhajících korozních reakcí. Korozi podléhají nejen kovové materiály, ale i 
materiály nekovové, jako jsou polymery, silikátové stavební hmoty, sklo, keramika, atd. 
Prostředí, která způsobují korozi, jsou značně rozmanitá. Nejrozšířenějším korozním 
prostředím je zemská atmosféra, jejíž agresivita je místně značně proměnlivá. Ve výrobních 
technologiích se jedná o kyseliny, zásady, organické chemikálie a plyn. 
 
Druhy koroze [2] 
Koroze dělíme podle několika kritérií: 
- vzhled: rovnoměrná, nerovnoměrná 
- mechanismus: chemická, elektrochemická 
- prostředí: atmosféra, voda, plyn 
- korozní činitel: napětí, únava materiálu    
 
  Koroze chemická 
 Působením korozního prostředí (kyseliny, kapaliny, soli, plyny, ropné látky…) na kov 
vznikne degradace. Děj proběhne v elektricky nevodivém prostředí, kde dojde k chemické 
reakci. Oxidace je typickým zástupcem, kde na povrchu kovu vznikne vrstva oxidů. Může se 
vytvořit vrstva,které  je pasivační. Vrstva se přilne na povrch materiálu a dále je pro oxidy 
špatně prostupná či neprostupná, proto se reakce zpomalí nebo úplně zastaví. 
 
  Koroze elektrochemická 
 Elektrochemická koroze je děj, který probíhá v elektricky vodivém prostředí za vzniku 
elektrického proudu. Vodivé prostředí tvoří elektrolyty, a to kapalné vodné roztoky kyselin, 
zásad a solí. Tato koroze je oxidačně-redukční reakce. Proces zahrnuje vždy dvě  reakce - 
anodovou a katodovou, jsou na sobě závislé a jednotlivě nemůžou proběhnout. Na anodě se 











2.2  Mechanické poškození [2,4] 
 Mechanické poškození je nedílnou částí nepříznivých vlivů. Jestliže se změní 
vlastnosti materiálu během používání, součást se může postupně stát nevyhovující pro danou 
funkci. Do degradačních procesů můžeme zařadit deformaci, únavu, opotřebení a lom. 
 
Deformace: Následkem vnějšího mechanického namáhání je změna tvaru materiálu. Při 
zatížení  tělesa vzniká elastická deformace, pokud překročíme hranici – mez elasticity, objeví 
se deformace plastická. Právě plastická deformace je nepřípustná, při ní dochází k trvalé 
změně tvaru. 
 
Únava: Zabývá se vznikem a šířením trhlin vlivem cyklického zatěžování. 
 
Opotřebení: Vyznačuje se změnou povrchu a rozměrů způsobenou kontaktem s jinou látkou. 
  -abrazivní: Způsobeno tvrdými částicemi, které zanechávají v materiálu rýhy. 
  -adhézní: Mezi dvěma nerovnými povrchy vzájemně se pohybujícími vznikají meziatomové 
                   sily, které mají za následek vytrhávání částic z povrchu. 
 
































3. Předběžné úpravy povrchů [2,4] 
 
Povrch kovů je znečištěn jednak látkami vázanými k povrchu mechanicky (mastnoty, 
zbytky past, mazadel, prach apod.) a jednak látkami vázanými chemicky (oxidy, rez, okuje 
apod.). Před aplikací povrchových úprav je nutno povrch kovů těchto nečistot zbavit a 
vytvořit kovově čistý povrch.    
Mechanicky vázané nečistoty odstraňujeme odmašťováním, chemicky vázané 
nečistoty obvykle mořením, nebo mechanickými úpravami (otryskávání, omílání, kartáčování, 
broušení, leštění). Těmito úpravami se získává rovněž vhodná mikrogeometrie a 
mikrostruktura povrchu. Při vyšších požadavcích se provádí ještě chemické nebo mechanické 
leštění.     
Hlavním cílem mechanických, chemických nebo elektrochemických předběžných 
úprav je dosažení požadovaných vlastností zhotovované povrchové úpravy, např. dobré 
přilnavosti, korozní odolnosti, tvrdosti aj. Během výrobního procesu a skladování totiž 
dochází na povrchu výrobků k řadě změn, vzniku nepravidelností a poruch, k znečištění 
povrchu provozními médii, prašným depozitem apod., což významně ovlivňuje kvalitu 
konečné povrchové úpravy.      
Požadované drsnosti  se dosahuje především broušením, kartáčováním, 
leštěním a omíláním. Rozdíly v drsnosti povrchu u jednotlivých metod jsou značně velké a je 
třeba volbu technologie předpravy provádět se zřetelem k následujícím operacím. Ve 
sporných případech je nutné analýzu drsnosti provést podrobněji s použitím dalších 
normalizovaných nebo i nenormalizovaných charakteristik. Jde zejména o případy, má-li se 
posuzovat napříkad tvar profilu z hlediska jeho otevřenosti, resp. uzavřenosti, neboť i tato 
hlediska ovlivňují přilnavost a jiné vlastnosti povlaku, včetně způsobu jeho zhotovování. 
 
 
3.1 Mechanické předúpravy 
  
3.1.1 Broušení [4] 
 Broušení je velice stará metoda technologie obrábění. Při broušení se odebírá tenká 
vrstva brousícím nástrojem přitlačovaným k povrchu. Pomocí úběru se odstraňují 
nepravidelnosti povrchu, rez, oxidové vrstvy atd. a upravuje se drsnost povrchu. 
Při broušení se využívají plstěné rotační kotouče, které mají po obvodu nalepeno brusivo 
s různou zrnitostí. Volba velikosti zrna záleží na typu prováděné operace: hlazení, jemné 
hlazení, hrubování a předleštění. 
Pro broušení je také možné použít papírové, dřevěné nebo plátěné brusné pásy, lístkové 
kotouče s odstupňovanou zrnistostí brusiva. Pro jemné hlazení a předleštění se využijí tuhé 
tukové pasty s brusivem, pasta je nanesena na brousící část nástroje. 
 
 
3.1.2 Kartáčování [4] 
 Při kartáčování se z povrchu odstraňují hrubé nečistoty (zbytky brusiva po 
broušení,vrstvy oxidů a rzi), snižuje se drsnost povrchu. Slouží jako konečná operace před 
nanášením povlaků elektrolyticky. Na kartáčování se používají rotační kartáče z přírodních i 
uměle vyrobených vláken s nanesenými brusnými pastami. Takto se upravují povrchy, které 









 Leštění se provádí pomocí různě tvarovaných kotoučů z různých materiálů: textilních 
nebo plastových s nanesenými pastami. Pasty jsou tuhé tukové s brusivem o velmi jemné 
zrnitosti brusiva (amorfní oxidy kovů), pasty se aplikují na obvodovou část nástroje. Leštění 
je konečná úprava vzhledu hotového výrobku. 
 
 
3.1.4 Omílání [2,4] 
Omílání je mechanická nebo mechanicko-chemická úprava povrchu. Omílání je 
vhodné pro malé předměty oblých tvarů. Větší výrobky se také omílají, ale připevněné do 
přípravků. Podstata omílání je otírání předmětů o omílající tělesa a brusivo (suché omílání) a 
kapalinu (při mokrém omílání), to se děje v otáčejícím bubnu či zvonu. Při omílání dochází 
k odplování, hrubování, odhrotování, jemnější obrušování a zaoblování hran, čištění, leštění a 
vyhlazování. Pro konečnou úpravu plastů nebo neželezných kovů lze také použít omílání. 
 
  
3.2 Chemické  a elektrochemické předúpravy [4] 
Předúpravy jsou důležité pro samotné povrchové úpravy. Na znečistěný povrch není 
možné nanášet povlak, proto se využívají i chemické předúpravy.  
Tímto způsobem se odstraňují nečistoty chemicky nevázané k povrchu, např. mastnoty (olej, 
vazelína, vosk…), dále zbytky volného brusiva a nosných médií. 
Odstraňují se také nečistoty chemicky vázané, např. okuje, korozní produkty nebo povrchové 
vrstvy dočasné funkce. 
V dnešní době se některé chemické a elektrochemické úpravy sdružují. Čistící 
prostředky se dělí na kyselé, alkalické, sdružené, rozpouštědlové a ostatní. Alkalické a 
rozpouštědlové prostředky se používají při leptání a odmašťování plastů. Kyselé prostředky se 
využívají při moření a odrezování.Výsledek prostředků závisí na chemickém složení, 
povrchové úpravě, konstrukčním uspořádání, tvaru, morfologii povrchu, druhu nečistot a 
chemickém složení čistícího prostředku. 
 
 
3.2.1 Alkalické odmašťování [2] 
 ,,Odmašťování v alkalických roztocích je poměrně složitý. Mastné kyseliny se 
neutralizují a přejdou do roztoku jako rozpustná mýdla. Povrchově aktivní mýdla snižují 
povrchové napětí mezi roztokem a mastnotou, příznivě působí na průběh odmašťování. Takto 
probíhá odmašťování rostlinných a živočišných tuků. 
 Minerální mastnoty (oleje, vazelíny, vosky) se odmašťují obtížněji, protože se 
nezmýdelňují.Odmašťování minerálních olejů probíhá teprve za zvýšené teploty tím, že se 
emulgují ve formě drobných kapiček do roztoku odmašťovadla. Alkalické odmašťovací 
prostředky obsahují louh nebo sodu, fosforečnany, uhličitany, křemičitany, povrchově aktivní 
látky a emulgátory. Roztok musí mít dostatečnou alkalitu, aby nedošlo k hydrolýze mýdla. 
Zvýšení alkality zvyšuje možnost koroze lehkých a barevných kovů. Přítomnost křemičitanů 
v roztoku potlačuje nebezpečí koroze. Teplota roztoku při ponorném odmašťování ocele je 
větší  než 80°C, při postřiku alespoň 60°C, pro lehké a barevné kovy 70-80°C. Při ponoru je 
doba odmašťování 5-10 min podle stupně znečištění. 
 Účinnost alkalických odmašťovacích prostředků spočívá především v koloidně 
chemických pochodech, tj. v emulgaci a disperzi mastnot a nečistot nejrůznějšího druhu, dále 
ve zmýdelnění některých mastnot a zabránění redepozice nečistot na kovovém povrchu. 





které jsou ve vodě rozpustné. Moderní odmašťovací prostředky obsahují povrchově aktivní  
látky jako jsou tenzidy a alkalické složky těchto přípravků byly nahrazeny boritany a 
polyfosfáty. Jako aktivní látek se používají anioaktivní tenzidy, neionogenní tenzidy a 
nejnovější amfolytické tenzidy nejčastěji betainového typu. Použitím povrchově aktivních 
látek při odmašťování se podstatně zvyšuje kvalita odmašťování, celý proces se urychluje a 
lze pracovat při nižších teplotách, čímž vznikají značně energetické úspory.    
Ponorné odmašťování  ve vodní lázni alkalického odmašťovacího přípravku je relativně málo 
účinný proces.Účinnost se zvyšuje intenzivním mícháním a zvyšováním teploty.Nevýhodou je 
nutnost časté výměny lázně.“ 
 
 3.2.2 Odmašťování organickými rozpouštědly [3,4] 
Tento typ je velmi rozšířený a používá se jako náhrada za alkalické roztoky u 
barevných kovů. Metoda je vhodná pro odstranění tlusté vrstvy mastnoty nebo u složitě 
členěných povrchů. Tuky, oleje, vosky apod. jsou rozpustné v některých organických 
rozpouštědlech. Rozpustnost závisí na druhu rozpouštědel, mastnot, teplotě a dalších 
faktorech. 
 
3.2.3 Elektrochemické odmašťování [4] 
Jde o ponorné odmašťování. Elektrický proud se využívá pro vznik kyslíku a plynného 
vodíku pro zvýšení účinku na nečistoty a jejich emulgaci. Tato metoda je významná před 
galvanickým pokovením.  
 
3.2.4 Moření a elektrochemické moření [4] 
Mořením se výrobek zbavuje chemicky vázaných povrchových nečistot, a to okují a 
oxidových vrstev. U moření je velmi významná doba procesu. Při delší době moření dochází 
k přemoření – podkladový kov se začne rozpouštět nebo vznikne vodíková křehkost. Vzniku 
přemoření lze zabránit použitím kyseliny fosforečné s inhibitorem koroze oxidem 
chromovým. Jako mořidla se využívá kyselina sírová a kyselina chlorovodíková. 
 
Elektrochemické moření se používá v případech neuspokojivých výsledků chemického 
moření. Moření využívá kyselé či alkalické prostředí. Elektrochemické moření má řadu výhod 
před klasickým mořením, a to kratší dobu moření, nedochází  k rozpouštění podkladového 
kovu a galvanické povlaky mají lepší přilnavost.   
 
3.2.5 Chemické leštění a elektrochemické leštění [4] 
Chemické leštění je vhodné pro úpravu výrobků z hliníku, mědi nebo jejich slitin. 
Minimální obsah hliníku při leštění musí být 99,8% , při nižším obsahu dochází ke snížení 
kvality lesku. 
Do leštících lázní pro měď se používá kyselina fosforečná, kyselina dusičná a ledová 
kyselina octová. Při elektrochemickém leštění dochází k odstranění povrchové vrstvy a 













4. Ochranný povrch [4] 
 
Pokud některá složka výrobku v určitém prostředí nevyhovuje předpokládaným 
požadavkům, řeší se zlepšením vlastností výrobků pro daný případ třemi základními způsoby: 
→ nevyhovující konstrukční materiál se zamění za materiál vhodnější 
→ nevyhovující konstrukční řešení výrobku se změní na vhodnější 
→ vlastnosti výrobku se zlepší povrchovou úpravou konstrukčního materiálu 
Změnou prvních dvou bodů se často zvýší náklady, proto se volí ve většině případů varianta 
třetí. 
 Při volbě povrchové úpravy se především přihlíží k účelu použití výrobku, jeho 
materiálové skladbě, konstrukčnímu řešení,technologickému režimu výroby a následně 
k účelu povrchové úpravy ve vztahu k celkové charakteristice požadavků. 
 Podle účelu použití se povrchové úpravy rozdělují na tři základní skupiny, které se 
však mohou vzájemně prolínat: 
• Povrchové  úpravy ochranné,určené  především k ochraně podkladu proti škodlivým 
vlivům: 
» klimatických činitelů (teplota,vzduch,sluneční záření aj. ), 
» chemických a elektrochemických korozních prostředí (roztoky, taveniny), 
» biotických činitelů (houby, plísně, hmyz aj.), 
» mechanických účinků, 
» jiných specifických činitelů. 
• Povrchové úpravy dekorativní, určené k zabezpečení především složek estetického 
vzhledu: 
» barevného odstínu, 
» lesku, 
» dekorativních vzorů, 
»ostatních estetických požadavků. 
• Povrchové úpravy speciální, jimiž se dosahuje u podkladu především zvýšení: 
» tvrdosti povrchu, 
» odolnost povrchu proti opotřebení, 
» odolnost proti teplotám, 
» odolnost proti ohni, 
» požadované elektrické vodivosti, 
» požadované výměny tepla nebo chladu, 
» pájitelnosti, 
» jiných speciálních vlastností. 
 
 
 4.1 Elektrolytické pokovení 
 Elektrolytické pokovení se často označuje jako galvanické  pokovování. Je ta jedna 
z nejrozšířenějších a nejvýznamnějších povrchových technologií. 
Elektrolyzér je elektrochemický článek, ve kterém dochází k elektrolýze (obr. 2). Anoda, 
značená ve schématu jako A má kladný náboj, rozpouští kov. Katoda, značená jako K má 
záporný náboj, vylučuje kovový povlak redukcí kovu z kovových solí. Skrz katodu teče do 
elektrolytu stejnosměrný proud, který je přenášen v elektrolytu pomocí disociovaných iontů 


















Obr.2: Schéma elektrolyzéru [2] 
 
V galvanotechnice jsou nejvýznamnější Faradayovy zákony. První zákon vyjadřuje, že 
hmotnost látky chemicky přeměněné při elektrolýze je úměrná prošlému celkovému náboji. 
 
m = A.Q = A.I.τ 
 
kde    Q..celkový náboj [C] 
  I..  proud [A] 
A..elektrochemický ekvivalent [kg.A-1.s-1]  
  τ..  čas [s] 
 
 Druhý Faradayův zákon: k přeměně stejného množství látky je potřeba stejný 
elektrický náboj. 
 
  F = 96494,5 C.mol-1 / 96500 A.s.mol-1 / 26,8 A.h.mol-1 
 
Díky Faradayovým zákonům lze vypočítat hmotnost povlaku. Pomocí tohoto výpočtu 
lze zjistit tloušťka povrchu za určitý čas za předpokládané hustoty proudu apod. Výpočet je 
samozřejmě teoretický a od reálných hodnot se liší. Je to dáno přítomností vedlejších reakcí. 
 Při elektrolýze je velmi důležitá krycí schopnost. Je to schopnost elektrolytu vylučovat 
souvislý povlak. Záleží na proudové hustotě, elektrolytu, druhu podkladového kovu. 
 Elektrolyt může být kapalina nebo tuhá fáze s iontovou vodivostí. Elektrolyty můžou 
být silné, tvořené obvykle anorganickými kyselinami, hydroxidy a jejich solemi. Slabé 
elektrolyty jsou tvořeny organickými kyselinami, vodným roztokem amoniaku atd. 
Elektrolyt má dále složky s požadovanými vlastnostmi: látky komplexotvorné, povrchově 
aktivní, ovlivňující kvalitu vylučování povlaku, upravující parametry elektrolytu a sloučeniny 
vylučovaného kovu. 
Leskotvorné přísady ovlivňují kvalitu vylučování povrchu. Vyrovnávací přísady 
způsobují přednostní vylučování povlaku v nerovnostech a zarovnávají tloušťku povlaku. 
 
   
4.1.1 Niklování [4] 
Niklování je velmi rozšířené u ocelových výrobků, lze použít také u mědi, mosazi, 
hliníku, zinku a slitinách zinku. Zařazuje se do skupiny bariérově-ochranných povlaků. 





Povlaky jsou odolné vůči vodě, atmosférickým podmínkám, neutrálním roztokům a 
alkalickým prostředím. Nejsou odolné na kyselé prostředí s oxidačními složkami. 
Kvalita elektrolytického povlaku je určena strukturou, chemickým složením, vnitřním pnutím 
a obsahem síry. Niklové povlaky jsou závislé na teplotě, době pokovování, druhu  a složení 
lázně. Tyto faktory ovlivňují tloušťku, přilnavost k povrchu, strukturu a pórovitost povlaku. 













Obr.3: Struktura niklových povlaků [4] 
 
 Povlaky se využívají jako ochranné, dekorativní a funkční. Pro dekorativně-ochranné 
povlak je vhodné použít niklový povlak jako mezivrstvu, protože ve znečištěných 
atmosférách  se vzhled mění. Používají se ve spojení s chromovou vrstvou Ni-Cr nebo 
s měděnou Cu-Ni-Cr. 
 
 
4.1.2 Chromování [4] 
Chrom je vysoce kujný, odolný proti korozi, odolný proti mechanickému opotřebení a 
má stříbrolesklý vzhled. Povlaky z chromu mají také výborné fyzikální i chemické vlastnosti, 
a to dobrou tvrdost, korozní odolnost, odolnost proti mechanickému poškození. Povlaky se 
využívají jako povlaky funkční. Dají se nanášet na ocel, měď, hliník, zinek a jejich slitiny. 
Při tvorbě povlaků elektrolyticky je hlavní složkou elektrolytu oxid chromový. Aby 
bylo dosaženo optimálního vylučování chromu, je nutné dodržet určité podmínky: teplotu, 
proudovou hustotu, elektrolyt s obsahem 200 až 450 g/l 
CrO3 a zhruba 1% katalyzujících aniontů. V závislosti 
na těchto vlastnostech vzniknou tři různé povlaky 
(obr.4). 
První je matný, vzniká při nižších teplotách, není příliš 
kvalitní, je křehký a s omezeným použitím. Další 
povrch je lesklý tvrdý povlak, odolný proti opotřebení. 












4.1.3. Zinkování [4,2] 
 Zinkové povlaky mají široký rozsah aplikací. Nanášejí se na ocel, a tím zvyšují její 
odolnost vůči korozi, chrání je elektrochemicky, protože zinek je elektronegativní prvek. 
Vlastnosti povlaků závisí na způsobu zhotovení. V čisté atmosféře je velmi stabilní. 
S postupem času se vrstva ztenčuje v důsledku rozrušování povětrnostními vlivy. 
Elektrolytické zinkování je vhodné pro menší výrobky kvůli lepšímu pokovení, povlak 
získá požadovanou kvalitu, oplachem se dobře odstraní zbytky lázně. Pokovuje se na 
závěsech nebo v bubnech či zvonech. Elektrolyty jsou slabě kyselé síranové, chloridové a 
fluoroboritanové. Povlak se vzhledem podobá povlaku Ni-Cr. 
 Některé povlaky neodpovídají požadovanému vzhledu, proto se provádí další úpravy 
jako vyjasňování či chromátování.  
Vyjasňováním se dosáhne vysokého lesku a stříbřitého vzhledu. Provádí se ponorem do 
1%ního roztoku kyseliny dusičné. 
Chromátováním vznikne bezbarvý nebo různě barevný povlak. 
 
 4.1.4 Eloxování  (anodická oxidace) [4,12] 
 Eloxování je povrchová úprava kovů a některých slitin. Je to elektrolytický proces, 
kov je zavěšen do elektrolytu  jako anoda, kde se na povrchu vytvoří rovnoměrná vrstva 
oxidu. Oxid je chemicky odolnější a tvrdší, zlepšuje chemické i mechanické vlastnosti 
povrchu, značně odolná proti korozi, má zvýšenou tvrdost a otěruvzdornost, barevnou stálost. 
Pomocí průmyslových barviv lze měnit barvu vrstvy. 
 Nejvýznamnější a nejrozšířenější eloxování je hliníku. Na povrchu vzniká vrstva 
oxidu hlinitého s tloušťkou 5-25 μm. Je to poměrně nenáročná operace. Při dodržení 
podmínek lze docílit pěkného vzhledu. 
 Hlavní složka elektrolytu je kyselina sírová, chromová, šťavelová a další. Kyseliny 
ovlivňují tloušťku a struktura vrstvy. Katoda i anoda je z hliníku. Eloxování je finančně 
nenáročné a ekologicky šetrné. 
 
 








4.2 Slitinové povlaky 
 
4.2.1 Slitinové povlaky na bázi mědi [4] 
Významná slitina mědi je mosaz (slitina Cu-Zn) a bronz (Cu-Sn). Využívá se jako 
ochranní a dekorativní povlak. 
Povlak Cu-Zn se používá pro mosazení. Je to tuhý roztok zinku v mědi, obsah mědi je 
různý podle požadovaného odstínu: do 30% Cu je bílá, do 72%  žlutá, nad 80% je červeně 
žlutá. 
Povlak Cu-Sn má složení 10 až 20% Sn s využitím pro dekorativní povlaky. Lze 
využít jako mezivrstva. 
 
 
4.3 PVD (Physical vapour deposition) [ 5,7] 
Je to metoda založená na přeměně z pevné do plynné fáze. Nanášení povlaku je 
vypařováním nebo naprašováním. Proces probíhá při nízkém tlaku 0,1Pa.Výrobek se umisťuje 
do blízkosti vypařovacího nebo naprašovacího zařízení, vypařené molekuly se pak usazují na 
povrch výrobku.  
Magnetické naprašování je založeno na emisi iontů, které jsou urychlovány 
elektrickým polem. Při dopadání na povrch vytrhávají atomy, které se v oblasti ionizovaného 
plynu ionizují a padají zpět na povrch.  
Vypařování je na základě ohřevu materiálu nad bod varu, při kterém se materiál začne 
vypařovat. Ohřev materiálu je pomocí nízkonapěťového oblouku. Mezi anodou (stěna 
pracovní desky) a katodou (vypařovaná elektroda) hoří oblouk. 
Tuto metodu lze použít se směsí inertního a neinertního plynu. Povlak je tvořen 
sloučeninou, která často nelze vyrobit jinými způsoby.  
Povlak TiN je super tvrdý, s vysokou odolností proti opotřebení, chemicky stálý. Má 
zlatavou barvu, tloušťku cca 2μm. 
 Povlak ZrN má podobné vlastnosti jako TiN: kinetiku a průběh atmosférické oxidace. 























5. Vybraná součást a její technologický postup 
Každý výrobek projde vývojovým cyklem. Musí se zvážit všechny faktory, které mají na 
danou součást vliv, ať už je to konečný design, cena, vhodnost pro výrobu apod. 
Jako součást jsem si vybrala dveřní kliku od firmy Rostex Vyškov s.r.o. 
Klika se skládá z více částí: krčku a koncovky – zinkoslitina 42 1431.53 
             trubky – nerezová ocel 17 248 
 
Návrh 
Design moderního nábytkového kování je velice rozmanitý a má širokou paletu nabídky. 
V tomto ohledu je velká konkurence, a proto je velmi důležité se soustředit na konkurence 
schopný výrobek. Výrobce musí poskytnout inovativní řešení, které zaujme zákazníka. 
Výrobek by měl mít originální design, správnou ergonometrii, oblíbenou barevnou škálu, 
kvalitní povrch a přijatelnou cenu. 
Všechny vlastnosti se vyhodnotí a vznikne nový model kliky, nejprve ve tvaru skicy a poté se 
provede první výkres součástky, podle kterého se vyrobí dřevěný model. 
 
Dřevěný model 
Na tomto modelu se sledují rozměry a celková velikost kliky. Dále je nutné vyhodnotit 
ergonometrii. Klika musí být „dobře padnoucí do ruky“, a to znamená neostré hrany a 
dostatečný prostor pro celou ruku. 
 
3D model 
Model je možné vymodelovat podle  
2D nákresu, nebo dřevěný model rovnou  
naskenovat do programu, kde upraví linie 
tvaru a nasimuluje proces odlívání. Z toho 
je patrné, zda model vyhovuje lití.                                                                                                              
 
 




Podle výpočtů a simulace se vyrobí  forma. 
Zinkoslitina se odlévá  tlakovým litím do 
připravené formy. Po ochladnutí se oddělí 
součást od ostatních součástí a vtokové 
soustavy. 
Poté je nutná kontrola povrch, případné 
zmetky je nutné vyjmout, je možné znovu 
přetavit. Odlévá se krček a koncovka. 
 
     










Na krčku se vyvrtá otvor pro závit. Trubka se řeže na délku 1915 mm, upíchne se na rozměr     
83 mm, srazí se hrany dle výkresu 
 
Broušení 
Brousí se vtoky a dělící rovina – u krčku a koncovky. Součást se brousí nejprve nahrubo, 
poté najemno na pásových bruskách. Leští se do vysokého lesku, protože každá nerovnost po 
pokovení je na povrchu vidět.  
Trubka se brousí pásem se zrnitostí 280 a následně je potřeba odmastit povrch. 




Následuje omílání krčku a koncovky ve vibračním zařízení 
TAUSS, kde jsou  keramická tělíska s brusným práškem, 










Součásti je nutné navěsit na závěsy, je třeba dbát 
zvýšené opatrnosti, aby nedošlo k mechanickému 
poškození zinkových odlitků. Závěsy se zavěsí na 
katodovou tyč. Po navěšení se vybere na panelu 






















Technologický postup povrchové  úpravy 
 
  
     Operace  Popis       doba, teplota 
 proud, napětí 
 
  
1 chemické odmaštění            50°C 
roztok nesmí být tak alkalický jako ocel,         2 min 
používá se speciální sůl v koncentraci 30g/l,         
mechanický pohyb je výhodou kvůli lepšímu 
oplachu povrchu 
 
2 průtočný oplach – voda 
 
 
3 elektické odmaštění katodické           50°C               
 Speciální sůl 50g/l ,nerezová katoda                                 30s 
 odsávání                                                                    5A/dm 
 
4          elektrické odmaštění anodické            55°C 
  speciální sůl 60g/l,nerez anoda            40s 
  odsávání               9V 
 
 
5 dvoustupňový oplach průtočný - voda 
 
 
6 dekap (aktivace před pokovením)            teplota okolí 
 Speciální sůl 30g/l (šetrnější k odlitkům, obsahuje          20s 
 inhibitory 
  čeření, odsávání 
 
 
7 dvoustupňový oplach průtočný - voda 
 
 
8 kyanidové mědění 
 roztok komplexní mědící soli: Cu 49g/l  KCN 20g/l       50°C 
 přidává se smáčedlo,lesotvorná přísada s nosič               35 min 
            lesku, mechanický nosič katodové tyče         100-140A 
            přerušování proudu 13s proud,3s bez proudu 
            kontinuální filtrace bez čeření odsávání 







       Operace  Popis          doba, teplota 
     proud, napětí 
 
 9 ekonomický oplach – doplňování demi vodou  
 
 
10 dvoustupňový oplach průtočný, druhý stupeň  
 s přestřikem,voda 
 
 
11 dekap – roztok speciální soli 30g/l           teplota okolí 
 čeření, odsávání             40s 
 
 
12 dvoustupňový oplach průtočný - voda 
 
 
13 niklování              60°C 
 roztok NiSO4 , NiCl2 , H3BO3           500-600A 
 do lázně se přidává smáčedlo,lesotvorná přísada          
 a nosič lesku, pH=4,5 – 4,8 – upravuje se kys. 
 sírovou, anody niklové 
 koncentrace: Ni 75g/l ,Cl 20g/l , H3BO3  45g/l 
 hladina se doplňuje demi vodou 
 odsávání, kontinuální filtrace 
 
 
14 ekonomický oplach – demi voda 
 
 
15 dvoustupňový oplach průtočný - voda 
 
 
16 aktivační oplach               teplota okolí 
 Roztok CrO3  5g/l , 200ml H2SO4/1000 l            30s 
 
 
            17 dekorativní chromování              45°C 
 roztok CrO3 170g/l , H2SO4  0,75g/l             5 - 5,5V 
 do lázně se ještě přidávají přísady podporující            10s 
 stejnoměrný lesk a dochromování členitých povrchů 
 po dobu 2 min, anody olovněné legovaným cínem, 
 hladina se doplňuje ekonomickým oplachem, 
odsávání, na hladině musí být pěna ze speciálního 
tenzidu, aby se lázeň neroztřikovala do okolí  






     Operace  Popis          doba, teplota 
                                                                                                              proud, napětí 
  
            18 ekonomický oplach – demi voda 
 
 
19 oplach v pyrosiřičitanu     teplota  okolí
 Koncentrace 50g/l      7min 
 
20 dvoustupňový oplach průtočný - voda 
 
  
21 oplach v demi vodě se smáčedlem, aby nezůstávaly 
 Kapky na povrchu před sušením 
 
22 sušení (součástky musí být suché)    80°C 
         7min 
 
 
Součásti se svěsí za závěsů a uloží do beden tak, aby nedošlo k mechanickému poškození. 
Uvolněné závěsy se odešlou do stahovačky. 
Lince se musí věnovat zvýšení péče, odkovení a následné pokovení není možné. 
Nutná 100% kontrola povrchu. 
 
TiN povlak  
Povlak TiN se nanáší na chromový povlak. Dává výrobku zlatou barvu.Výrobek je 





1. lepení svorníku do krčku pomocí 




























2. Natlačení trubky a          
koncovky na svorník 
 
3.řezání závitu M5 
 
Obr. 11: Výkres součásti 
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DOTAZNÍK o nábytkovém kování (příloha k bakalářské práci) 
Prosím o zodpovězení   4  otázek ohledně nábytkového kování. Vyberte 1 variantu (mimo 
4.otázky), stačí napsat pouze písmeno.  Vyplňte přímo do tohoto dokumentu a odešlete na 
email  fiedli@seznam.cz                                                                                                                                 
 
Moc Vám děkuji za ochotu    Eva Fiedlerová 
 
 
1) Jak moc je pro Vás důležitý design u nábytkového kování 
(kliky,úchytky,madla,panty,…)? 
A .. velmi důležitý 
B .. středně důležitý 
C .. nedůležitý 
Vaše odpověď:   
 
2) Jaké materiály nábytkového kování  upřednostňujete? 
A .. kov 
B .. plast 
C .. dřevo 
D .. keramika 
E .. kombinované 
Vaše odpověď:  
 
3) Jaká povrchová úprava se Vám nejvíce líbí? (hodnoťte pouze barvu a struktura povrchu, 
ne tvar kliky) 
 





























































4)  Seřaďte podle Vás důležitost vlastností: 
A .. funkčnost 
B .. cena 
C .. kvalita 
Vaše odpověď:  
 
